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Riffelwalze sowie Verfahren zu deren Herstellung 

Die Erfindung betrifft eine Riffelwalze, insbesondere fur Wellpappeanla- 
gen, sowie ein Verfahren zu deren Herstellung. 

5 

Bei der Herstellung von Wellpappe werden Paare von Riffelwalzen ver- 
wendet, um aus einer glatten Papierbahn eine Wellbahn zu erzeugen, wie 
dies beispielsweise aus der DE 100 34 780 Al bekannt ist. Um den Linien- 
anpressdruck zwischen zwei Riffelwalzen groBerer Breite uber die gesamte 

10 Breite aufrechtzuerhalten, wird in der Praxis zumindest eine der Riffelwal- 
zen mit einer Bombage ausgestattet, d. h. die Walze weist einen von beiden 
Enden her zur Mitte hin stetig zunehmenden Durchmesser auf. Es ist beo- 
bachtet worden, dass bei Riffelwalzenpaaren, bei denen mindestens eine 
Riffelwalze eine Bombage aufweist, das Einzugsverhalten einer Papier- 

15 bahn ungleichmaiMg ist, wodurch es zu Fallen bei der Wellpappeherstel- 
lung kommt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Riffelwalze sowie ein Ver- 
fahren zu deren Herstellung zu schaffen, die derart ausgebildet ist, dass der 
20 Einzug einer Papierbahn in den Beruhrungsbereich zwischen zwei Riffel- 
walzen moglichst gleichmaBig erfolgt. 

Die Aufgabe wird durch die Merkmale der Anspruche 1 und 9 gelost. Der 
Kern der Erfindung besteht darin, eine Riffelwalze derart auszubilden, dass 
25 das Krummungsverhalten der Riffel-Kopfe uber die gesamte Breite der 

Riffelwalze — auch bei Vorliegen einer Bombage — gleichbleibend ist. Dies 
bedeutet, dass die Aufienkontur der Riffel-Kopfe und gegebenenfalls auch 
Teile der an die Riffel-Kopfe angrenzenden Flanken einer Riffel auch bei 
dem Vorliegen einer Bombage gleich ausgebildet sind. 

A/Li - BHS Corrugated - Whr.-Nr. 287 EP 



Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfmdung ergeben sich aus den 
Unteranspriichen . 

Zusatzliche Merkmale und Einzelheiten der Erfmdung ergeben sich aus der 
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels anhand der Zeichnungen. Es zei- 
gen: 



Fig. 1 ein Riffelwalzenpaar einer erfindungsgemaBen Maschine zur 
Herstellung von Wellpappe, 

Fig. 2 einen Querschnitt der Riffelwalzen gemafi Fig. 1, 

Fig. 3 eine AusschnittvergroBerung des Beriihrungsbereiches der Rif- 
felwalzen gemaB Fig. 2, 

Fig. 4 ein Riffelwalzenpaar, bei dem eine Riffelwalze eine nicht maB- 
stablich dargestellte Bombage aufweist, 

Fig. 5 den Idealverlauf der Riffelung einer Riffelwalze, 

Fig. 6 eine Ausschnittvergrofierung eines Schnitts durch eine Riffel- 
walze mit Bombage gemaB dem Stand der Technik, 

Fig. 7 eine Schleifeinrichtungen zum Schleifen von Riffelwalzen, 



Fig. 8 



einen Querschnitt gemaB der Schnittlinie VIII- VIII in Fig. 7, 
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Fig. 9 eine AusschnittvergroBerung des Beruhrungsbereichs zwischen 
der Schleifscheibe und dem Riffelwalzen-Rohling gemaB Fig. 8, 

Fig. 10 einen Querschnitt durch die Mitte einer erfindungsgemaB ge- 
5 schliffenen Riffelwalze, 

Fig. 1 1 eine AusschnittvergroBerung der Riffelung der Riffelwalze ge- 
maB Fig. 10, und 

10 Fig. 12 eine AusschnittvergroBerung eines Querschnitts durch die Mitte 
einer erfindungsgemaB geschliffene Riffelwalze im Bereich der 
maximalen Bombage. 

Der Grundaufbau einer Maschine zur Herstellung von Wellpappe ist aus 
15 der DE 100 34 780 Al (entspr. US Ser.No. 09/667 713), dort insbesondere 
Figur 1, bekannt, worauf hiermit verwiesen wird. Die Maschine zur Her- 
stellung von Wellpappe weist eine untere Riffelwalze 1 sowie eine obere 
Riffelwalze 2 auf. Die Riffelwalzen 1 und 2 weisen an ihren Enden vor- 
springende Wellen 3 bzw. 4 mit zugehorigen, zueinander parallelen Dreh- 
20 achsen 5 bzw. 6 auf. An ihren Zylinderoberflachen sind sie mit sich paral- 
lel zu den Achsen 5, 6 erstreckenden Riffeln 7 bzw. 8 versehen, die in ei- 
nem Beruhrungsbereich 9 miteinander kammen. Die obere Riffelwalze 2 
ist in einer Dreh-Richtung 10 durch einen Antrieb 1 1 angetrieben, wahrend 
die untere Riffelwalze 1 in einer Dreh-Richtung 12 mitgenommen wird. In 
25 den Beruhrungsbereich 9 lauft eine Papierbahn 13 ein, die durch die Rif- 
feln 7, 8 zu einer Wellbahn 14 geformt wird. In Dreh-Richtung 10 bzw. 12 
dem Beruhrungsbereich 9 nachgeordnet, ist eine in der DE 100 34 780 A 1 
(entspr. US Ser.No. 09/667 713) naher beschriebene Leimauftrags- 
Einrichtung zur Beleimung der Spitzen der Wellbahn 14 und ferner eine 
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Anpress-Einrichtung zum Anpressen einer Kaschierbahn gegen die beleim- 
te Wellbahn 14 vorgesehen. 

Die Riffelwalzen 1 und 2 sind, wie beispielsweise aus der DE 100 34 780 
5 Al, Figur 2 dort bekannt, gegeneinander andruckbar, urn einen vorbe- 
stimmten Linienanpressdruck, der uber die Breite der Riffelwalze mog- 
lichst gleichmaBig sein soil, in dem Beruhrungsbereich 9 zu erzeugen. Bei 
Riffelwalzen ab einer bestimmten Breite kann aufgrund des Eigengewichts 
und der sich daraus ergebenden Durchbiegung eine vorgegebene Linienan- 
1 0 presskraft durch das Aneinanderdrucken der Lager der Wellen 3 und 4 

nicht mehr erreicht werden. Man stattet deshalb zumindest eine der beiden 
Riffelwalzen 1, 2, im vorliegenden Fall die untere Riffelwalze 1, mit einer 
sogenannten Bombage aus. Dies bedeutet, dass sich der Durchmesser der 
Riffelwalze 1 von den beiden Enden her zur Mitte hin kontinuierlich er- 

15 hoht. Bei einer Breite der Riffelwalze 1 von B = 3,30 m ergibt sich fur die 
Bombage, die sich aus der Differenz des Durchmessers D M der Riffelwalze 
1 in der Mitte vom Durchmesser D E der Riffelwalze 1 am Ende ergibt, eine 
Bombage von ungefahr 4 mm. Dies bedeutet, dass der Umfang der Riffel- 
walze 1 in der Mitte ungefahr 2 n (D M - D E )/2 = 12,6 mm grofier ist. Der 

20 Unterschied der zylindrischen Riffelwalze 2 zu der mit einer Bombage ver- 
sehenen Riffelwalze 1 ist in Figur 4 nicht maflstabsgetreu dargestellt. 

Die Riffeln 7 und 8 weisen einen in Figur 5 genauer dargestellten Idealver- 
lauf auf. Jede Riffel 7, 8 weist einen radial vorstehenden Riffel-Kopf 15 
25 auf, der eine im Querschnitt in Figur 5 dargestellte vorbestimmte, konstan- 
te Kriimmung mit Krummungsradius R K hat. Die Krummung des Riffel- 
Kopfes 15 ist bezogen auf die Drehachsen 5 bzw. 6 konvex. Am hochsten 
Punkt weist der Riffel-Kopf 15 eine Kamm-Linie 16 auf. Jeder Riffel-Kopf 
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15 ist bezuglich einer durch die Kamm-Linie 16 verlaufenden und die 
Drehachsen 5 bzw. 6 senkrecht schneidenden Symmetrieebene spiegel- 
symmetrisch ausgebildet. Jeder Riffel-Kopf 15 wird zu beiden Seiten 
durch eine im wesentlichen gerade Flanke 17 begrenzt, die sich ungefahr 
5 vom Ende des oberen Viertels der Hohe H der Riffelung bis zum Anfang 
des unteren Viertels von H erstreckt. An die Flanken 17 schlieBt sich je- 
weils ein bezogen auf die Drehachsen 5 bzw. 6 konkaver Riffel-Fufi 18 ein. 
Der Riffel-Fuft 18 weist eine vorbestimmte, konstante Krummung mit 
Krummungsradius R F auf. Der Krummungsradius R K ist kleiner als der 

10 Krummungsradius R F . Dies ergibt sich dadurch, dass zwischen einem Rif- 
fel-Kopf 15 einer Riffelwalze und einem Riffel-Fufi 18 einer anderen ge- , ; 
genuberliegenden Riffelwalze ein Spalt zur Aufnahme der Wellbahn 14 
verbleiben muss. Die Differenz von R F und R K hangt von der Papierdicke, 
der Papiersorte und anderen Parametern ab und liegt haufig zwischen 0, 1 

15 und 0,8 mm, insbesondere zwischen 0,28 mm und 0,51 mm. Die Riffeln 7, 
8 erstrecken sich parallel zueinander tiber die Breite der Riffelwalzen 1 
bzw. 2 parallel zu deren Drehachsen 5 bzw. 6. Ferner sind die Riffeln 7, 8 
gleichmaBig tiber den Umfang der Mantel flachen der Riffelwalzen 1 bzw. 
2 verteilt. Der Abstand benachbarter Riffel-Kopfe 15 wird als Teilung T 

20 bezeichnet. Jeder Teilung T ist ein Teilungswinkel <1> T zugeordnet, den be- 
nachbarte Riffel-Kopfe 15 bezogen auf die jeweilige Drehachse 5 bzw. 6 
einschlieBen. Bei den Riffelwalzen 1 und 2 ist der Teilungswinkel O t je- 
weils konstant, wobei der Teilungswinkel der Riffelwalze 1 nicht derselbe 
Teilungswinkel der Riffelwalze 2 sein muss. Der in Figur 5 dargestellte 

25 Aufbau der Riffeln 7, 8 entspricht dem idealen Verlauf bei einer zylindri- 
schen Walze ohne Bombage. 
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Eine Detailuntersuchung des Einzugsverhaltens einer Papierbahn 13 in den 
Beruhrungsbereich 9 zwischen den Riffelwalzen 1, 2 durch die Erfinder hat 
gezeigt, dass die Riffel-Kopfe 15 in dem in der linken Halfte von Figur 3 
dargestellten Einzugsbereich 19 das Einzugsverhalten wesentlich bestim- 
5 men. Bevor die Papierbahn 13 im Beruhrungsbereich 9 in die Form der 
Wellbahn 14 gedriickt wird, wird sie im Einzugsbereich 19 zwischen den 
kammenden Riffel-Kopfen 15 der oberen und unteren Riffehvalze 2, 1 ge- 
spannt, ohne dass die Papierbahn 13 im Einzugsbereich 19 mit den Riffel- 
FuBen 18 in Kontakt kommt Daraus ergibt sich, dass das Einzugsverhalten 
10 der Papierbahn 13 uber die Breite der Riffelwalzen 1, 2 wesentlich durch 
die korrekte Ausbildung der Riffel-Kopfe 15 gemafl dem in Figur 5 be- 
schriebenen Idealverlauf und nicht so sehr von der Ausbildung der Riffel- 
FtiBe 1 8 bei beiden Riffelwalzen 1 und 2, d. h. auch bei der Riffelwalze 1 
mit Bombage, abhangt. 

15 

In Figur 6 ist der Querschnitt durch die Mitte einer Riffelwalze mit Bom- 
bage nach dem Stand der Technik dargestellt. Die Bezugszeichen in Figur 
6 dienen lediglich der Identifizierung funktionsgleicher Teile im Vergleich 
zu der anhand der Figuren 1 bis 5 beschriebenen erfindungsgemaBen Ma- 

20 schine zur Herstellung von Wellpappe. Als Hinweis darauf, dass Figur 6 
eine Riffelwalze nach dem Stand der Technik zeigt, werden in Figur 6 fur 
die funktionell gleichartigen Teile dieselben Bezugszeichen, wie bei dem 
erfindungsgemaBen Ausfuhrungsbeispiel mit einem hochgesetzten Strich 
verwendet. Die in Figur 6 am oberen Ende der Riffelwalze 1 ' durchgezo- 

25 gene Linie zeigt die tatsachliche AuBenkontur der Riffeln T im Bereich der 
Mitte der mit einer Bombage versehenen Riffelwalze 1\ Die gestrichelte 
Linie zeigt den Idealverlauf 20' der Riffeln gemaB Figur 5. Die Riffel-FiiBe 
18' entsprechen auch in der Mitte der Riffelwalze \ \ d. h. dem Bereich 
maximalen Durchmessers, dem Idealverlauf gemaB Figur 5. Die Riffel- 
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Kopfe 15' sind jedoch zu breit ausgebildet, wie das Vorstehen gegenuber 
der strichlierten Linie des Ideal verlaufs 20' zeigt Dies liegt an dem nach 
dem Stand der Technik verwendeten Schleifverfahren. Bei dem Stand der 
Technik wird eine rotierende Schleifscheibe mit einer radial vorstehenden 
5 ringformigen Wulst verwendet, deren AuBenkontur der Kontur des zu 
schleifenden Riffel-FuBes 18' entspricht. Der zu beiden Seiten des ring- 
formigen Wulstes der Schleifscheibe zuruckspringende Rand schleift die 
beiden an den zu schleifenden Riffel-FuB 18' angrenzenden Flanken IT 
und jeweils halben Riffel-Kopfe 15 Mm Anschluss daran wird die zu 

10 schleifende Riffelwalze um einen vorgegebenen Teilungswinkel 0' T wei- , 
tergedreht, und derselbe Vorgang wiederholt Aufgrund der Bombage der 
Riffelwalze 1 ' ist der Umfang der Riffelwalze 1 ' in der Mitte im Vergleich 
zu ihren Enden, wie in dem eingangs genannten Beispiel erlautert, bei- 
spielsweise 12,6 mm groBer, sodass fur jeden Riffelkopf 15' eine Verbrei- 

15 terung von 12,6 mm geteilt durch die Zahl der Riffeln 7' entsteht Die Tei- 
lung T\ d. h. der Abstand zwischen benachbarten Kamm-Linien 16% ist im 
Bereich der Mitte der mit einer Bombage versehenen Riffelwalze 1' somit 
groBer, als an den beiden Randbereichen. Dies ist die Ursache fur die Ver- 
breiterung der Riffel-Kopfe 15' bei dem SchleifVerfahren gemaB dem 

20 Stand der Technik. Da die Riffel-Kopfe der unteren Riffelwalze nicht ge- 
nau zu den Riffel-Kopfe der oberen Riffelwalze uber die gesamte Breite 
der Riffelwalze passen, fuhrt dies zu einem ungleichmaBigen Einzugsver- 
halten der Papierbahn 13' in den Einzugsbereich 19' und somit zu einer 
Faltenbildung, die die Qualitat der erzeugten Wellpappe nachhaltig ver- 

25 schlechtert. 

Ein erfindungsgemaBes Schleifverfahren zum Schleifen von Riffelwalzen 
wird im Folgenden unter Bezugnahme auf die Figuren 7 bis 9 erlautert. 
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Erne Schleif-Einrichtung 21 weist ein Maschinengestell 22 mit zwei einan- 
der gegenuberstehenden, vertikalen Pfeilern 23 auf, zwischen denen zwei 
parallel zueinander verlaufende Fuhrungsstangen 24 befestigt sind Auf den 
Fuhrungsstangen 24 1st ein Schlitten 25 verschiebbar gefuhrt. Der Schlitten 
5 25 ,st beispielsweise mittels eines Spindelantriebs bei entsprechender Aus- 
bildung der Fuhrungsstangen 24 oder eines Zahnstangenantriebes ebenfalls 
bei entsprechender Ausbildung der Fuhrungsstangen 24 auf den Fuhrungs- 
stangen 24 angetrieben verschiebbar. An dem Schlitten 25 ist eine mit einer 
Welle 26 versehene, drehbar gelagerte Schleifscheibe 27 befestigt. Die 
' Schleifscheibe 27 ist in entsprechenden seitlichen Fuhrungen 29 hohenver- 
stellbar gelagert, sodass die Anpresskraft der Schleifscheibe 27 gegen ein 
zu schleifendes Objekt bei einer Verschiebung des Schlittens 25 auf den 
Fuhrungsstangen 24 konstant ist. Die Schleifscheibe 27 wird durch einen 
schematisch dargestellten Antrieb 30 drehangetrieben. Unterhalb der Fuh- 
rungsstangen 24 sind auf dem Maschinengestell 22 zwei Lagerbocke 31 
befestigt, zwischen denen ein zu schleifender Riffelwalzen-Rohling 41 
drehbar gelagert ist. Mittels eines mit dem Rohling 4 1 zusammenwirken- 
den Antriebs 32 kann der Rohling 41 jeweils urn konstante Teilungswinkel 
O t weitergedreht werden. 

Wie in Figur 9 vergroBert dargestellt, weist die Schleifscheibe 27 zwei in 
bezug auf die Welle 26 radial vorstehende, parallel zueinander verlaufende 
Ringwulste 33, 34 auf, zwischen denen eine relativ zu diesen radial zurlick- 
spnngende ringformige Ausnehmung 35 vorgesehen ist. Die Ringwulste 33 
und 34 bestehen bezogen auf die Umfangslinie maximalen Abstands von 
der Welle 26 aus der Ausnehmung 35 zugewandten Halften 36 sowie die- 
ser abgewandten Halften 37. Die Ausnehmung 35 zusammen mit den 
angrenzenden Halften 36 entspricht genau der Negativkontur einer in Figur 
5 dargestellten idealen Riffe, 7, 8, d. h. einem Riffel-Kopf 1 5, den beiden 
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dargestellten idealen Riffel 7, 8, d. h. einem Riffel-Kopf 15, den beiden 
angrenzenden Flanken 17 und jeweils einem halben Riffel-FuB 18. Die 
beiden auBeren Halften 37 der Schleifscheibe 27 gehen jeweils in auBere 
zylindrische Abschnitte 38 iiber, deren Abstand von der Welle 26 genauso 
5 groB, oder vorzugsweise etwas kleiner, ist, als der Abstand des tiefsten 
Punktes 39 der Ausnehmung 35. Die AuBenkontur der Halfle 37 ist im 
Vergleich zur AuBenkontur der Halfle 36 etwas schmaler, sodass die bei- 
den Halften 36 und 37 in bezug auf die Mittel-Linie 40 nicht spiegelsym- 
metrisch sind. 

10 

Bei dem erfindungsgemaBen Schleifverfahren wird ein Riffelwalzen- 
Rohling 4 1 in die Lagerbocke 3 1 eingespannt. Je nach der Hohe H der zu 
schleifenden Riffeln, d. h. der Radiusdifferenz zwischen einer Kamm-Linie 
16 und dem Tiefpunkt eines benachbarten Riffel-FuBes 18, wird von Roh- 

1 5 iingen mit einer glatten, unstrukturierten Mantelflache 42 oder Rohlingen 
41 mit einer Roh-Riffelung ausgegangen. Der Rohling 41 kann eine Bom- 
. bage aufiveisen. Fur den eigentlichen Schleifvorgang wird die rotierende, ... . . 
Schleifscheibe 27 auf den Rohling 41 abgesenkt und entlang einer parallel 
zur Mittel-Langs-Achse 44 des Rohlings 41 verlaufenden Langs-Richtung 

20 43 auf dem Rohling 41 verschoben. Weist der Rohling 41 eine Bombage 
auf, so wird die Schleifscheibe 27 in der Fiihrung 29 nach oben verscho- 
ben. Dadurch die oben beschriebene Ausgestaltung der Schleifscheibe 27 
wird entlang der gesamten Breite der Riffelwalze wahrend eines Schleif- 
vorgangs ein Riffel-Kopf 15 mit zugehorigen Flanken 17 und Teilen der 

25 angrenzenden Riffel-FuBe 18 geschliffen, die hinsichtlich ihrer Form der in 
Figur 5 dargestellten Idealriffel entsprechen. Figur 8 zeigt einen Schleif- 
vorgang, bei dem ein Rohling 41 mit glatter Mantelflache 42 geschliffen 
wird. Bei der in Figur 9 dargestellten AusschnittvergroBerung wird ein 
Rohling 41 mit einer bereits existierenden Rohriffelung in der Mantelflache 
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42 geschliffen, weshalb sowohl links als auch rechts der Schleifscheibe 27 
bereits Riffel-Kopfe 15 existieren. Nach dem Schleifen eines Riffel-Kopfes 
15 wird die Schleifscheibe 27 angehoben, zuruckgefahren und der Rohling 
41 urn den Tei lungs winkel 0> T weitergedreht. Im Anschluss daran wird die 
nachste Riffel geschliffen, bis auf der gesamten Mantelflache 42 eine 
gleichmaBige Riffelung ausgebildet ist. 

Das erfindungsgemafie SchleifVerfahren hat dariiber hinaus auch grofle 
Vorteile hinsichtlich des VerschleiBes der Schleifscheibe 27 beim Schlei- 
fen. Bei der Schleifscheibe nach dem Stand der Technik, die eine ringfor- 
mige Wulst aufweist, urn einen Riffel-Fufi zu schleifen, wird der Ringwulst 
der Schleifscheibe immer spitzer, da der meiste Abtrag im Bereich der 
Flanken stattfindet. Bei dem nachtraglichen erneuten Abrichten der 
Schleifscheibe muss das gesamte Material im Randbereich der Ringwulst 
1 5 abgetragen werden, urn erneut eine Ringwulst zu erzeugen, die der Form 
eines Riffel-Fufies entspricht. Bei der erfindungsgemaCen Schleifscheibe 
27 bleiben die Ringwulste 33, 34 weitgehend erhalten, da der meiste Ab- 
trag im Bereich der Flanken der Ringausnehmung 35 stattfindet und sich 
die Schleifscheibe dadurch in gewissem Umfang selber nachrichtet. Dar- 
iiber hinaus erfolgt vor allem bei Rohlingen mit einer Rohriffelung eine 
Selbstzentrierung der Schleifscheibe 27 auf der Rohriffelung. 
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Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die Figuren 10 bis 12 das Ergeb- 
nis des erfindungsgemaCen Schleifverfahrens bei einer Riffelwalze mit 
25 Bombage genauer erlautert. In Figur 10 ist der Schnitt senkrecht zur Mittel- 
Langs-Achse 44 durch eine fertig geschliffene Riffelwalze mit Bombage 
dargestellt, wobei die auftere Riffelung 45 die Riffelung im Bereich der 
Mitte der Riffelwalze darstellt. Die dargestellte innere Riffelung 46 ent- 



spricht der Projektion der Riffelung an einem der Enden der Riffelwalze 
entlang der Mittel-Langs-Achse 44 auf die Schnittebene 47. In der Aus- 
schnittvergroBerung in Figur 1 1 erkennt man, dass die Riffel-Kopfe 15 der 
in Figur 1 1 dargestellten auBeren Riffelung 45, d. h. im Bereich der maxi- 
malen Bombage, und der dargestellten inneren Riffelung 46, d. h. im 
Randbereich der Riffelwalze, gleich ausgebildet sind und eine Kamm-Linie 
16 aufweisen, die jeweils in einer Ebene liegen, in der die Mittel-Langs- 
Achse 44 auch liegt. Insofem ist das durch die Riffel-Kopfe 15 dominierte 
und in Figur 3 dargestellte Einzugsverhalten einer Papierbahn 13 uber die 
voile Breite der Riffelwalze gleichmaBig, wodurch es zu keiner Faltenbil- 
dung kommt. Die Riffel-FuBe 1 8 der dargestellten inneren Riffelung 46 
sind ebenfalls ideal entsprechend der Darstellung in Figur 5 ausgebildet. 
Die Riffel-FuBe 1 8 der auBeren Riffelung 45 weisen einen abgeflachten 
Mittelabschnitt 48 auf, dessen Breite dem Umfangsunterschied durch die 
Bombage, in dem Beispiel 12,6 mm durch die Zahl der Riffeln, entspricht. 
Insofern entsprechen die Riffel-FuBe 18 der auBeren Riffelung 45 nicht 
dem Idealverlauf gemaB Figur 5. Hierauf kommt es jedoch hinsichtliehdes,, 
Einzugsverhaltens einer Papierbahn 13 nicht an, da der Einzug, wie bereits 
erlautert, durch die Riffel-Kopfe 1 5 bestimmt wird. 

In Figur 12 ist der Schnitt durch eine erfindungsgemaBe geschliffene Rif- 
felwalze, beispielsweise Riffelwalze 1, gemaB der Schnittebene 47 darge- 
stellt. Der Schnitt erlaubt einen Vergleich mit der nach dem Verfahren ge- 
maB dem Stand der Technik geschliffenen und in Figur 6 dargestellten Rif- 
felwalze. Die durchgezogene obere Linie zeigt den tatsachlichen Verlauf 
der Riffelung. Die gestrichelte Linie zeigt den Idealverlauf, von dem im 
Bereich der maximalen Bombage abgewichen wird. Die Riffel-Kopfe 15 
entsprechend dem idealen Verlauf, die Riffel-FuBe 18 sind vergleichsweise 
zu breit ausgebildet. Dies gilt auch fur den unteren Teil der Flanken 17. 
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Bei alien Zeichnungen sind die Bombage sowie die durch die verschiede- 
nen Schleifverfahren erzeugten Abweichung von der Idealform nicht mafl- 
stabsgetreu dargestellt. 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung von Riffelwalzen, insbesondere fur Well- 
pappeanlagen, umfassend die folgenden Schritte: 

a. Bereitstellen eines Riffelwalzen-Rohlings (41) mit einer Mit- 
tel-Langs-Achse (44), einer parallel zu dieser verlaufenden 
Langs-Richtung (43) und einer Mantelflache (42), 

b. Bereitstellen einer Schleif-Einrichtung (21) zum Schleifen 
von entlang der Langs-Richtung (43) verlaufenden Riffeln (7, 
8) in die Mantelflache (42), 

i. wobei die Riffeln (7, 8) aus tiber den Umfang der 
Mantelflache (42) gleichmaftig verteilten, abwech- 
selnd angeordneten, im wesentlichen parallel zueinan- 
der verlaufenden Riffel-Kopfen (15) und Riffel-Fufien 
(18) bestehen, und 

c. Schleifen von Riffel-Kopfen (15) in die Mantelflache (42) 
mit der Schleif-Einrichtung (21), 

i. wobei die Riffel-Kopfe (15) entlang der Langs- 
Richtung (43) jeweils im Querschnitt dieselbe Krurn- 
mung besitzen. 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Rif- 
felwalzen-Rohling (41) entlang der Langs-Richtung (43) einen unterschied- 
lichen Durchmesser aufweist. 



3. Verfahren gemaB Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Rif- 
felwalzen-Rohling (41) eine Bombage aufweist. 
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4. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in der 
Schleif-Einrichtung (21) eine entlang der Langs-Richtung (43) verfahrbare 
Schleifscheibe (27) verwendet wird. 

5. Verfahren gemafi Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Schleifscheibe (27) mit zwei radial vorstehenden Ringwulsten (4) und mit 
einer dazwischen angeordneten, radial zuruckspringenden Ringausneh- 
mung (35) verwendet wird. 

6. Verfahren gemafi Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Ring- 
ausnehmung (35) im Querschnitt der Krummung der Riffel-Kopfe (15) 
entspricht. 

7. Verfahren gemafi Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schleifscheibe (27) beim Schleifen auf die Mantelflache (42) des Riffel- 
walzen-Rohlings (41) zugestellt wird. 

8. Verfahren gemafi einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schleif-Einrichtung (21) beim Schleifen der Riffel- 
Kopfe (15) einen Teil der beiden an sie angrenzenden Riffel-Fufie (18) 
schleifi 

9. Riffelwalze, insbesondere fur eine Wellpappeanlage, 

a. mit einem walzenformigen Riffelwalzen-Grundkorper, welcher 
eine Mittel-Langs-Achse (44), eine parallel zu dieser verlaufende 
Langs-Richtung (43) und eine Mantelflache (42) aufweist, und 

b. mit in der Mantelflache (42) vorgesehenen, gleichmafiig uber de- 
ren Umfang verteilten, entlang der Langs-Richtung (43) verlau- 
fenden Riffeln (7, 8), 
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i. wobei die RifFeln (7, 8) aus abwechselnd angeordneten, im 
wesentlichen parallel zueinander verlaufenden, radial vor- 
springenden Riffel-Kopfen (15) und radial zuriickspringenden 
Riffel-FuBen (18) bestehen, dadurch gekennzeichnet, dass 
5 c. die Riffel-Kopfe (15) entlang der Langs-Richtung (43) jeweils im 

Querschnitt dieselbe Kriimmung besitzen. 

10. Riffelwalze gemaB Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Riffel-Kopfe (15) jeweils eine Kamm-Linie (16) maximalen Abstands zur 
10 Mittel-Langs-Achse (44) aufweisen, wobei jeweils eine Kamm-Linie (16) 
und die Mittel-Langs-Achse (44) in einer gemeinsamen Ebene liegen. 
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Zusammenfassung 



Verfahren zur Herstellung von Riffelwalzen, insbesondere fur Wellpappe- 
anlagen, umfassend die folgenden Schritte: 

Bereitstellen eines Riffelwalzen-Rohlings (41) mit einer Mittel- 
Langs-Achse (44), einer parallel zu dieser verlaufenden Langs- 
Richtung (43) und einer Mantelflache (42), 

Bereitstellen einer Schleif-Einrichtung (21) zum Schleifen von ent- 
lang der Langs-Richtung (43) verlaufenden Riffeln (7, 8) in die 
Mantelflache (42), wobei die Riffeln (7, 8) aus uber den Umfang 
der Mantelflache (42) gleichmaBig verteilten, abwechselnd ange- 
ordneten, parallel zueinander verlaufenden Riffel-Kopfen (15) und 
Riffel-FuBen (18) bestehen, und 
- Schleifen von Riffel-Kopfen (15) in die Mantelflache (42) mit der 
Schleif-Einrichtung (21), wobei die Riffel-Kopfe (15) entlang der 
Langs-Richtung (43) jeweils im Querschnitt dieselbe Kriimmung 
...... .besitzen.. .... , , 
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